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© Vorrichtung und Verfahren zum Relnigen, insbesondere Entfetten von elektrisch leitfahigem Gut 

FIG.1 



© Vorrichtung und Verfahren zum Reinigen, insbe- 
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beispielsweise metallischen und/oder keramischen 
Drehspanen und/oder Schleifschlammen unter Vaku- 
umbedingungen, im wesentlichen bestehend aus ei- 
nem Behalter (4) zur Aufnahme des zu behandeln- 
den Gutes (9) und mindestens zwei Elektroden (4,5), 
welche mit einer Stromversorgungseinheit (8) ver- 
bunden sind, wobei das zu behandelnde Gut (9) 
mittels der beiden Elektroden (4, 5) durch direkten 
Stromdurchgang beheizbar ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verlahren zum Reinigen, insbesondere Entfetten 
von elektrisch leitfahigem Gut, beispielsweise me- 
tallischen und/oder keramischen Drehspanen 
und/oder Schleifschlammen, unter Vakuumbedin- 
gungen 

Bei der spanabhebenden Bearbeitung oder dem 
Schleifen von WerkstUcken fallen grofie Mengen 
von Spanen oder Schlammen an, die durch den 
BearbeitungsprozeB mit Emulsionen und mit Olen 
benetzt sind. Das 6l oder die Emulsion ist fOr den 
BearbeitungsprozeB notwendig; diese Flussigkeiten 
dienen zur Kuhlung des Werkstucks und zum Ab- 
transport der anfallenden Spane und Schlamme. In 
den Filtem der Bearbeitungsmaschinen werden 
diese Spane von den Flussigkeiten abgetrennt. Die 
Flussigkeit selbst verbleibt in der Bearbeitungsma- 
schine, wahrend die Schlamme und Spane aus 
den Filtern entfernt werden mussen. Durch die 
groBe Oberflache der Spane werden groBe Men- 
gen an Schmier- und Kuhlflussigkeit mit ausgetra- 
gen. Zur Reduzierung dieser Flussigkeitsverluste 
werden Spane entsprechend dem Stand der Tech- 
nik geschleudert oder gepreBt. Die FIGssigkeit wird 
in den Kreislauf zuruckgefuhrt, wahrend der ver- 
bleibende Ruckstand entsorgt werden muB. Die 
Entsorgung dieser Spane und Schlamme bereitet 
aufgrund der okologischen Unvertraglichkeiten be- 
achtliche Schwierigkeiten. 

Durch die Kontamination der Spane und 
Schlamme mit den mineralischen Olen, Estern, 
Glyzerinen, Emulgatoren, phosphorhaltigen oder 
schwermetallhaltigen Additiven und anderen kann 
eine direkte Ruckfuhrung dieser Wertstoffe in einen 
beispielsweise metallurgischen SchmelzprozeB 
nicht unmittelbar erfolgen. Ein weiteres Hindernis 
ist die geringe Schuttdichte der Spane. Zur pro- 
blemlosen Entsorgung mOBte eine Dekontamination 
und weitgehende Kompaktierung der Spane 
und/oder Schlamme erfolgen. In den bekannten 
Reinigungsverfahren erfolgt die Entfettung durch 
Waschen, Pressen oder Schleudern. In thermi- 
schen Prozessen wurde bislang die Warme durch 
indirekt-, induktiv-, widerstandsbeheizte oder auch 
befeuerte Warmequellen aufgebracht 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist nun, 
eine Vorrichtung und ein Verfahren anzugeben, die, 
bzw. das die Reinigung, insbesondere die Entfet- 
tung von elektrisch leitfahigem Gut, beispielsweise 
metallischen und/oder keramischen Drehspanen 
und/oder Schleifschlammen unter wirtschaftlich 
sinnvollen Bedingungen erm5glicht, alternative 
AusfUhrungsformen aufzeigt, und angibt, wie die 
dabei entstehenden Wertstoffe - Metalle, Kerami- 
ken, bzw. Fette, 6le - einer Wiederverwertung zu- 
gefOhrt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB eine Vakuumkammer mit einem Pump- 



stand und mindestens einem Kondensator, einem 
Trog und einem PreBstempel verwendet wird. Da- 
bei wird das zu behandelnde Gut - Spane und/oder 
Schlamme in den Trog eingebracht und der PreB- 

5 stempel wird mittels einer Verstelleinrichtung in 
den Hohlraum des Trogs hineinbewegt. Der PreB- 
stempel ist als Elektrode und der Trog als Gegen- 
elektrode ausgefUhrt und durch Anliegen einer 
elektrischen Spannung zwischen den Elektroden ist 

10 das zu behandelnde Gut vorteilhafterweise durch 
direkten Stromdurchgang beheizbar. Durch den, 
gegenuber typischen Heizleiterwerkstoffen, hohen 
elektrischen Widerstand und den damit geringen 
Strom, wird somit eine vorteilhafte schonende Auf- 

15 heizung der verdampfbaren Substanzen erreicht. 
Eine weitere Ergenschaft der Spane ist ihre Kom- 
pressibilitat Durch diese Eigenschaft kann der Wi- 
derstand in Abhangigkeit der Verdichtung der Spa- 
ne verandert werden. 

20 Der durch die olisolierten Oberflachen anfang- 

lich noch hohe elektrische Widerstand wird nach 
kurzer Erwarmungszeit des zu behandelnden Gu- 
tes abnehmen und es steilt sich ein konstanter 
elektrischer Widerstand ein. 

25 Die elektrische Heizleistung entspricht dem 

Produkt aus Strom mal Spannung. Der fur das 
Verfahren angelegte Strom wird so gewahlt, daB 
sich in dem zu behandelnden Gut eine Stromdichte 
von mindestens 0,02 A/mm 2 fOr die Entolung ein- 

30 gestellt werden kann. Die maximale elektrische 
Spannung sollte unterhalb der Lichtbogenspan- 
nung, vorzugsweise 15 V, aber keinesfalls > 25 V 
gewahlt werden. 

Da die Spane anfanglich ein groBes Volumen 

35 in dem Trog beanspruchen, ist fUr deren Verdich- 
tung - nachfolgend als Kompaktierung bezeichnet - 
eine Temperatur oberhalb der AnlaBtemperatur der 
jeweiligen Stahlqualitat, bzw. oberhalb der Sinter- 
temperatur der KeramikqualitSt erforderlich. Bei 

40 diesen Temperaturen verlieren die Spane ihre Fe- 
dereigenschaften und konnen somit plastisch ver- 
formt, d. h. kompaktiert werden. 

Die Elektroden sind selbst so ausgebildet, daB 
eine gleichgroBe Stromdurchflutung erreicht wird. 

45 Damit wird der gesamte Spanequerschnitt auf Ver- 
dampfungstemperatur des Ols, bzw. Erweichungs- 
temperatur aufgeheizt. 

Die PreBelektrode bzw. der PreBstempel ist 
vorzugsweise nicht gekfJhlt. Die Vakuumkammer, in 

so der der Trog mit dem PreBstempel untergebracht 
ist, ist von der Gestalt, so daB das Kondensat an 
den KammerwSinden ablSuft und nicht auf den 
PreBling in dem Trog zurOcktropfen kann. 

In einem AusfOhrungsbeispiel sind die folgen- 

55 den typischen Verfahrensparameter fOr die Entfet- 
tung eingestellt: 

a. Spezifisches SchUttgewicht der Spane 0,4 
kg/dm 3 . 
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b. Spezifischer elektrische Widerstand nach 
dem Einbringen in den Trog 200 mmQcm. 

c. Stromdichte 0,02 A/mm 2 . 

d. Spannung zwischen den Elektroden, ca. 10 
Volt, bei einem Elektrodenabstand von ca. 200 
mm. 

Bei den mit Olen und/oder Fetten beladenen 
Gutern ist immer mit einem adsorbierten und ei- 
nem absorbierten Wasseranteil zu rechnen. Dabei 
sind wahrend der Vorevakuierung Drucke nur bis 
zum Tripelpunkt moglich. Bei der Behandlung die- 
ser Guter geht man bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren daher zweistufig vor. Dabei wird zu An- 
fang die hohe iatente Warme des Wassers zur 
intensiven und schnellen Vorheizung der eingesetz- 
ten Guter und zum Verfliissigen der hochviskosen 
Fettschicht benutzt. Wahrend das Wasser in 
Dampfform in einem separaten Evakuierungs- und 
Kondensationsschritt aus dem System entfernt 
wird, tropft die Fettschicht ab. In einem AusfOh- 
rungsbeispiel wurde der Behalter als Trog ausge- 
formt und der Trogboden mit Bohrungen versehen, 
durch die das flieBfahige 6l ablaufen kann. Der 
weitere erfindungsgemaSe ProzeBablauf erfolgt 
dann wie bereits beschrieben. 

Im Gegensatz zu bekannten Verfahren erfordert 
die erfindungsgemaSe Vorrichtung und das Verfah- 
ren eine durch ein Absperrorgan ermoglichte Tren- 
nung der Vakuumkammer von einem Kondensator, 
welcher mit der Kammer in Verbindung steht und 
zur ADscneidung una sammiung aer i-ette una uie 
dient. 

Weitere Ausfuhrungsmoglichkeiten und Merk- 
male sind in den Unteranspruchen naher beschrie- 
ben und gekennzeichnet 

Die Erfindung laBt die verschiedenartigsten 
Ausfuhrungsmoglichkeiten zu; einige davon sind in 
den anhangenden Zeichnungen naher dargestellt 
und beschrieben und zwar zeigen: 

Fig. 1 eine Vakuumkammer mit einem Trog, 
einem PreBstempel und einem Vaku- 
umpumpstand in Schnittdarstellung, 
Fig. 2 eine Vorrichtung gemafi Fig. 1 , jedoch 
mit einer zum Beladen geoffneten Va- 
kuumkammer, 
Fig. 3 eine Vakuumkammer mit Kammerdek- 
kel und PreBstempel in Schnittdarstel- 
lung entlang der Linie XX in Fig. 1 , 
Fig. 4 eine Widerstandspresse mit einem 
hohlzylindrischen Behalter und zwei 
Elektroden in schematischer Darstel- 
lung, 

Fig. 5 eine Walzenpresse mit einem Walzen- 
paar und einem Spanebehalter in 
schematischer Darstellung und 

Fig. 6 einen elektrisch durchfluteten Extruder 
in schematischer Darstellung. 



Eine Vakuumkammer 1 (Fig. 1) besteht aus 
einem wannenformigen Kammerunterteil 2 sowie 
einem kalottenformigen Kammerdeckel 3. Auf dem 
Boden des Kammerunterteils 2 steht ein in Rich- 

5 tung der Schnittlinie XX teilbarer Trog 4 mit einem 
Bodenablauf 16. In den Trog 4 ragt von oben ein in 
Schnittdarstellung pilzformiger Stempel 5 hinein. 
Der PreBstempel 5 ist uber einen Stempelschaft 6 
mit einer hydraulischen Verstelleinrichtung 7 ver- 

10 bunden, welche oberhalb des Kammerdeckels 3 
angeordnet ist. Der Trog 4 sowie der PreBstempel 
5 sind mit einer Stromversorgungseinheit 8 verbun- 
den, so daB sich der Stempel 5 als Elektrode und 
der Trog 4 als Gegenelektrode ausbilden und das 

is in dem Trog 4 befindliche zu behandelnde Gut 9 
durch direkten Stromdurchgang beheizbar ist. 

In dem Kammerunterteil 2 ist eine Saugleitung 
10 vorgesehen, in der ein Absperrorgan 11 ange- 
ordnet ist. Diesem schlieBt sich ein Kondensator 12 

20 sowie ein Vakuumpumpstand 13 an. 

Zum Be- und Entladen der Vakuumkammer 1 
(Fig. 2) wird der PreBstempel 5 mittels der Verstell- 
einrichtung 7 in die oberste Position im Kammer- 
deckel 3 gefahren. AnschlieBend wird der Kammer- 

25 deckel 3 durch eine nicht gezeigte Hebel- und 
Verfahreinrichtung 15 vom Kammerunterteil 2 ab- 
genommen. In den Trog 4 wird nun das zu behan- 
delnde Gut 9, beispielsweise Drehspane, von oben 
lose eingefullt. Wahrend des Be- und Entladevor- 

30 gangs befindet sich der PreBstempel 5 vollstandig 
innernaiD des vaKuumkammerdeckeis 3. 

In einer Schnittdarstellung (Fig. 3) entlang der 
Linie XX in Fig. 1 erkennt man die langgestreckte 
Form der Vakuumkammer 1 und ihrer Einbauten. 

35 Der Trog 4 und der PreBstempel 5 weisen beide 
eine schiffsrumpfformige Kontur auf, wobei im Be- 
triebszustand in der untersten Position des PreB- 
stempels der vertikale und der horizontale Abstand 
zwischen den AuBenfiachen des PreBstempels 5 

40 und den Innenwanden des Trogs 4 etwa gleich 
groB sind. 

Auf der Oberseite des Stempels 5 sind die 
beiden Stempelschafte 6, 6 1 vorgesehen, welche 
mittels der Verstelleinrichtungen 7, T den PreB- 

45 stempel in die obere Ruheposition 5 1 in den Kam- 
merdeckel 3 bewegen. 

Die Hebeeinrichtung 15, 15* greift uber Seile 
an Osen 14, 14* an, welche auf der Oberseite des 
Kammerdeckels 3 angebracht sind. 

50 Eine alternative AusfUhrungsform (Fig. 4) zu 

der oben beschriebenen Form der erfindungsge- 
mSBen Vorrichtung ist eine Widerstandspresse 17. 
Diese besteht aus einem hohlzylindrischen Behal- 
ter 18, welcher aus einer elektrisch isolierenden 

55 Keramik hergestellt ist und in dessen Innenraum 
die zu behandelnden Spane 19 eingebracht wer- 
den. Die Stirnseiten des Behalters 18 sind durch 
die stempelformigen Elektroden 20 und 21 ver- 
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schlieBbar. Die beiden Elektroden 20, 21 sind in 
Achsrichtung A des BehS Iters 18 verstellbar. Die 
gezeigten Positionen der Elektroden 20 und 21 
sind Momentaufnahmen wahrend eines PreBvor- 
gangs. Vor Beginn des PreBvorgangs beanspru- 
chen die Spane 19 durch ihre Sperrigkeit ein gro- 
Beres Volumen, so daB sich zu Beginn des Entfet- 
tungsverfahrens die Elektrode in der gestrichelten 
Position 2V befindet. Die gesamte Anordnung der 
Widerstandspresse 17 ist innerhalb eines Vakuum- 
behalters vorgesehen, welcher der Einfachheit hal- 
ber nicht dargestellt ist. 

Eine weitere AusfOhrungsform ist eine Walzen- 
presse 22 (Fig. 5). Diese besteht aus einem trich- 
terformigen verschlieBbaren Behaiter 23, in wel- 
chen das zu behandelnde Gut, beispielsweise Spa- 
ne 24 eingefGllt werden. Im Bereich der schlitzfor- 
migen Offnung 25 des Behalters 23 ist ein Walzen- 
paar mit den zylindrischen Walzen 26, 27 angeord- 
net. Diese Walzen 26, 27 sind gleichzeitig als Elek- 
troden ausgebildet und fGr gegenlaufige Drehrich- 
tungen 28, 29 vorgesehen. Dadurch werden die 
Spane 24 nach Verlassen der Offnung 25 des 
Behalters 23 erwarmt und zu einer Platte 30 aus- 
gewalzt Durch Anordnung weiterer Walzenpaare, 
ahnlich denen der Walzen 26, 27, in Transportrich- 
tung T kann die Dicke der Platte 30 auf ein beliebi- 
ges MaB reduziert werden. Weitere Walzenpaare, 
sowie auch eine die Walzenpresse umgebende Va- 
kuurnkammer sind der Einfachheit halber nicht dar- 
gestellt. 

Eine weitere alternative AusfOhrungsform der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung (Fig. 6) ist ein 
elektrisch durchfluteter Extruder 31 . Dieser besteht 
aus einem trichterformigen Einlauf gehause 32 so- 
wie einem konischen Schneckengehause 33, in 
dem eine Forderschnecke 34 angeordnet ist. Die 
Schnecke 34 wird mittels eines Motors 35 stirnsei- 
tig angetrieben. Die zu behandelnden Spane 36 
werden in den Trichter 32 eingefullt und mittels der 
Forderschnecke 34 zur Austrittsoffnung 37 des Ge- 
hauses 33 gefordert Durch Ausbildung des 
Schneckengehauses 33 als Elektrode sowie der 
Schnecke 34 als Gegenelektrode werden die Spa- 
ne 36 im Bereich zwischen den beiden Elektroden 
33, 34 gehetzt und komprimiert. Nach dem BefUl- 
len des Trichtergehauses 32 mit Spanen 36 ist 
dieses vakuumdicht verschlieBbar. Im Bereich des 
Schneckengehauses 33 ist eine Absaug- und Kon- 
densationsvorrichtung vorgesehen, welche der Ein- 
fachheit halber nicht gezeigt ist, im wesentlichen 
jedoch der barstellung in Fig. 1 entspricht. 

Anstelle der in den Figuren 4 bis 6 gezeigten 
Polung der Elektroden mit + und -, ist selbstver- 
standlich auch eine gegensatzliche Polung bei An- 
schluB einer Gleichspannungsversorgung denkbar. 
Es ist ebenso moglich, die Elektroden an einer 
Wechselspannungsquelle anzuschlieBen. 
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PatentansprUche 

so 1. Vorrichtung zur Reinigung, insbesondere zur 
Entfettung und Kompaktierung von elektrisch 
leitfShigem, metallischem und/oder kerami- 
schem Gut (9), beispielsweise Drehspanen 
und/oder Schleifschlammen, im wesentlichen 

55 bestehend aus einer Vakuumkammer (1) mit 

einem Vakuumpumpstand (13) und mindestens 
einem Kondensator (12), einem Trog (4), der 
mit mindestens einem PreBstempel (5) zusam- 



4 
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menwirkt, wobei das zu behandelnde Gut (9) in 
den Trog (4) eingebracht wird und der PreB- 
stempel (5) mittels einer Verstelleinrichtung (7) 
in den Hohlraum des Trogs (4) hineinbewegbar 
ist, der PreBstempel (5) als Elektrode und der 
Trog (4) als Gegenelektrode ausgefUhrt sind 
und durch Anlegen einer elektrischen Span- 
nung zwischen den Elektroden (4 t 5) das zu 
behandelnde Gut (9) durch direkten Strom- 
durchgang beheizbar ist und wobei der Trog 
(4) und der Stempel (5) in der Vakuumkammer 
(1) angeordnet sind und zwischen Kammer (1) 
und Kondensator (12) je ein Absperrorgan (11) 
vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trog (4) mindestens einen 
Bodenablauf (16) aufweist. 



stens zweiteilig ausgefUhrt ist. 

10. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 

5 kennzeichnet, daB der Trog (4) im Kammer- 

unterteil (2) angeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 

70 kennzeichnet, daB der PreBstempel (5) mit 

der Verstelleinrichtung (7, 7') am Kammerdek- 
kel (3) befestigt ist. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
75 oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB der Kammerdeckel (3) so 
ausgeformt ist, dafi kein Kondensat vom Kam- 
merdeckel (3) in den Trog (4) zurUckflieBt. 



3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenwande des Trogs (4) 
zur Vertikalen geneigt angeordnet sind und die 
Projektionsflache der Trogoffnung groBer ist 
als die des Trogbodens. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Trog (4) mindestens 
zweiteilig ausgefUhrt ist. 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
uuen yuricinnien Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die AuBenform des PreB- 
stempels (5) im wesentlichen der Form des 
Hohlraums des Trogs (4) entspricht. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der PreBstempel (5) in ver- 
tikaier Richtung beweglich angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verstelleinrichtung (7, 
7') des Prefistempels (5) oberhalb des Trogs 
(4) angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der PreBstempel (5) so 
weit in den Trog (4) gefUhrt wird, bis der 
vertikale und der horizontale Abstand zwischen 
den AuBenflSchen des PreBstempels (5) und 
den Innenwanden des Trogs (4) gleichgrofi 
sind. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vakuumkammer (1) minde- 



20 13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Kammerdeckel (3) ge- 
wolbt oder dachformig ausgefUhrt ist. 

25 14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Kammerdeckel (3) 
vom Kammerunterteil (2) abnehmbar ist. 

30 15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oDen genannten Ansprucne, aaaurcn ge- 
kennzeichnet, daB der Pumpstand (13) zwei- 
stufig ausgefUhrt ist. 

35 16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kondensator (12) zwei- 
stufig ausgefUhrt ist. 

40 17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Elektroden (4, 5) mit 
einer Stromversorgungseinheit (8) verbunden 
sind. 

45 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
oben genannten Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rand zone n der Elek- 
troden (4, 5) wahrend des Erwarmens trocken 

so sind. 

19. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der 
oben genannten AnsprUche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der PreBstempel (5) hohl 

55 oder massiv ausgefUhrt ist 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprUche, im wesentlichen 



5 
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bestehend aus einem Behalter (4,18,23,32,33) 
zur Aufnahme des zu behandelnden Gutes 
(9,19,24,36) und mindestens zwei Elektroden 
(4,5,20,21,26,27,33,34), welche mit einer 
Stromversorgungseinheit (8) verbunden sind, 
wobei das zu behandelnde Gut (9,19,24,36) 
mittels der beiden Elektroden 
(4,5,20,21,26,27,33.34) durch direkten Strom- 
durchgang beheizbar ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Behalter (4,18) in einer 
Vakuumkammer angeordnet ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Behalter (23) mit einer 
Vakuumkammer in Verbindung steht und der 
BehSiter (23) und die Kammer evakuierbar 
sind. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 20, 21 Oder 22, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der Behalter 
ein Trog (4), ein horizontal oder vertikal geord- 
neter Hohlzylinder (18). ein Trichter (23,32) 
oder ein Pressengehause (33) ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Behalterinnenwande 
aus elektrisch nicht leitendem Werkstoff beste- 
hen. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Behalter (4, 33) selbst 
als eine Elektrode ausgebildet ist. 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beide Elektroden 
(4,5,20,21,26,27.33,34) aus elektrisch leiten- 
dem Werkstoff bestehen. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Elektroden 
(4,5,20,21,26,27.33,34) mit Gleich- oder Wech- 
selspannung betreibbar sind. 

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bandzonen der Elek- 
troden (4,5,20,21 ,26,27,33,34) wShrend des 
Beheizens trocken sind. 

29. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vakuumkammer (1) 
mindestens ein Absperrorgan (11) aufweist und 
mit einem Vakuumpumpstand (13) und einem 
Kondensator (12) verbunden ist. 



30. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorgehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vakuumkammer (1) minde- 
stens zweiteilig ausgefUhrt und in ein Kammer- 

5 unterteil (2) und einen Kammerdeckel (3) ge- 

teilt ist. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kammerdeckel (3) ge- 

10 wolbt oder dachformig ausgefuhrt ist, so daB 

kein Kondensat vom Kammerdeckel (3) in den 
Behalter (4) zurUckflieBt. 

32. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
15 vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der BehSiter (4) zweiteilig 
ausgefuhrt ist. 

33. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
20 vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Pumpstand (13) zwei- 
stufig ausgefUhrt ist. 

34. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
25 vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kondensator (12) zwei- 
stufig ausgefuhrt ist. 

35. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
30 vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fette und Ole, welche 
durch das Heizen des Gutes (9,19,24,36) ver- 
dampfen, in einem separaten GefaB (12) ge- 
sammelt und einer Wiederverwertung zuge- 

35 fOhrt werden. 

36. Vorrichtung zum Reinigen, insbesondere Ent- 
fetten, und Verdichten von elektrisch leitfahi- 
gem Gut (9,19,24,36), beispielsweise metalli- 

40 schen und/oder keramischen Drehspanen 

und/oder Schleifschlammen, unter Vakuumbe- 
dingungen, im wesentlichen bestehend aus ei- 
nem Behalter (4,18,23.32,33) zur Aufnahme 
des zu behandelnden Gutes (9,19,24,36) und 

45 mindestens zwei Elektroden (4,5,20,21,26, 

27,33,34), welche mit einer Stromversorgungs- 
einheit (8) verbunden sind, wobei einerseits 
das zu behandelnde Gut (9,19,24,36) mittels 
der beiden Elektroden (4,5,20,21,27,33,34) 

50 durch direkten Stromdurchgang beheizbar und 

andererseits das beheizte Gut (9,19,24,36) 
durch eine PreBeinrichtung (17,22,31) verdicht- 
bar ist. 

55 37. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die PreBeinrichtung im we- 
sentlichen aus den Elektroden besteht und die- 
se als PreBstempel (5) Trog (4), als zylindri- 
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sches Walzenpaar (26,27) Oder als Extruder- 
Schnecke (34) und Pressengehause (33) aus- 
fuhrbar sind. 

38. Verfahren zur Reinigung, insbesondere Entfet- 
tung und Kompaktierung von elektrisch leitfahi- 
gem, metallischem und/oder keramischem Gut 
(9), beispielsweise Drehspane und/oder 
Schleifschlamme, wobei das zu behandelnde 
Gut (9) in eine Trog (4) eingebracht wird und 
ein PreBstempel (5) mittels einer Verstellein- 
richtung (7, 7*) in den Hohlraum des Trogs (4) 
hineinbewegbar ist, der PreBstempel (5) als 
Elektrode und der Trog (4) als Gegenelektrode 
ausgefuhrt sind und durch Anlagen einer elek- 
trischen Spannung zwischen den Elektroden 
(4, 5) das zu behandelnde Gut (9) durch direk- 
ten Stromdurchgang beheizbar ist und in dem 
zu behandelnden Gut (9) eine Stromdichte von 
mindestens 0,02A/mm 2 eingestellt ist. 

39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die angelegte elektrische 
Spannung kleiner als die Lichtbogenspannung 
ist. 

40. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Behandlungstempera- 
tur des Gutes (9) groBer ist als die AnlaB-, 
bzw. Sintertemperatur. 

41. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der PreBstempel (5) wah- 
rend des Erwarmungsvorgangs standig nach- 
gestellt wird und das Gut (9) kompaktiert. 

42. Verfahren zum Reinigen, insbesondere Entfet- 
ten von elektrisch leitfahigem Gut (9,19,24,36), 
beispielsweise metallischen und/oder kerami- 
schen Drehspanen und/oder Schleifschlam- 
men, unter Vakuumbedingungen, wobei ein 
Behalter (4,18,23,32,33) zur Aufnahme des zu 
behandelnden Gutes (9,19,24,36) und minde- 
stens zwei Elektroden (4,5,20,21,26, 27,33,34) 
vorgesehen sind und das zu behandelnde Gut 
(9,19,24,36) mittels der beiden Elektroden 
(4,5,20,21,27,33.34) durch direkten Strom- 
durchgang beheizbar ist. 

43. Verfahren zum Reinigen, insbesondere Entfet- 
ten von elektrisch leitfShigem Gut (9,19,24,36), 
beispielsweise metallischen und/oder kerami- 
schen Drehspanen und/oder SchleifschlSm- 
men, unter Vakuumbedingungen, wobei ein 
Behalter(4,1 8,23,32,33) zur Aufnahme des zu 
behandelnden Gutes (9,19,24,36) und minde- 
stens zwei Elektroden (4,5.20,21, 26, 27,33,34) 
vorgesehen sind und das zu behandelnde Gut 



(9,1 9,24,36) mittels der beiden Elektroden 
(4,5,20, 21,27,33,34) durch direkten Strom- 
durchgang beheizbar und andererseits das be- 
heizte Gut (9,19,24,36.) durch eine PreBeinrich- 
5 tung (17,22,31) verdichtbar ist. 

44. Verfahren nach Anspruch 42 oder 43, dadurch 
gekennzeichnet, daB in dem zu behandeln- 
den Gut (9,19,24,36) eine Stromdichte von 

70 mindestens 0,02 A/mm 2 eingestellt ist. 

45. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspannung der 
Elektroden (4,5,20,26,27,33,34) kleiner ist als 

75 die Lichtbogenspannung. 

46. Verfahren nach Anspruch 42 oder 43, dadurch 
gekennzeichnet, daB der resultierende elektri- 
sche Gesamtwiderstand (R) des zu beheizen- 

20 den Gutes (9,19,24,36) als Funktion des spezi- 

fischen elektrischen Widerstandes (9), der 
elektrisch wirksamen Widerstandslange (L) und 
der elektrisch wirksamen Querschnittsflache 
(A) berechnet wird. 

25 

47. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die elektrisch wirksame 
Widerstandslange (L) und die elektrisch wirk- 
same Querschnittsflache (A) des zu beheizen- 

30 den Gutes (9,19,24,36) so ausgelegt ist, daB 

aie Licntoogenspannung nicnt erreicht wird. 

4a Verfahren nach Anspruch 42 oder 43, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Verdichten des 
35 Gutes (9,19,24,36) eine Behandlungstempera- 

tur einstellbar ist, welche groBer ist als die 
AnlaB- bzw. Sintertemperatur des Gutes 
(9,19,24.36). 

40 49. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 42 bis 48, dadurch gekennzeichnet, 

daB das gereinigte und verdichtete Gut 
(9,19,24,36) - namlich Spane und/oder 
Schlamme - anschlieBend sinterbar ist. 

45 
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